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高度改質樹脂加工における先樹脂後染色ならびに改質法について(1)
芯部樹脂加工および外層Peeling後の反応染色と
第 2外表樹脂加工について
斉藤橋夫特・松川三郎¥窪田静雄 *1 酒井保伊勢2
On the Treatment of Rayons with Synthetic Resins by Means 
of an Improved Method. (XVII) 
The Special Core-Resin Treatment Prior to Dyeing with Some Functional 
Finish Which may be Followed by Mechanical One (111). 
Dyeing and Functional Finish After Peeling off the First Outer and Skin layer Resin 
Narao SAITO， Saburo MATSUKAWA， 
Shizuo K UBOT A， Yasuyoshi SAKAI 
In continuation of the foregoing paper of this series (XVl) the present one deals with the 
functional dyeing as well as the second resin finish intended for the outer layer upon the 
fiber， which had been core-resin treated and then peeled off the unavailing first resin on the 
skin and outer layers in order to give the place for the dye and the second resin. 
1t was found that the fiber as treated above， properly choosing the dye and the second 
resin， showed to have a good balance with reference to the properties in compressional 
resilience， knot strength， and 1ight fastness of the dyeing. The present method in view is 
considered to be advantageous in that the fiber can be core-resin treated in white state in 
tow form (or in any other form also)， so that it can be processed on the part of the maker 
and be stocked， and then can be dyed at any stage before the end product on the part of 
the spinner or finisher as required， say， in staple， yarn or fabric state. 
緒
? ? ?
合成系繊維の顕著な発展と共にレイヨンの改質が今日ポリノジック.スにおいて工業化されてい
るo 乙れらはしかし，主として木綿或は麻型の繊維を狙としているものであって，風合等において
も従来のレイヨンのそれを改善してはいるが，何んとなく中間的なものである。羊毛から来る独自
のものからは少し遠いと考えられる口弾性回復の挙動などからみて羊毛様特性のより高い改質νイ
ヨンは要望されて来ていたが一般的にはまだ工業化されてはいないと考えられる O
著者の一人は以前から羊毛様特性のより高いレイヨンの高度改質的樹脂加工の一法として“Pre-
siton ..法の構想の下にレイヨンの芯部加工を狙とした先樹脂加工を行ったものに，後染色とさら
に外表への第2樹脂加工を行い，さらにこれに特殊の機械的加工を行う事を目的として研究を続け
て来た11D 乙の種の一連の研究報告中の第13報および第16報において先樹脂後染色加工に関して種
々検討を重ねて来た。特に後者の報告ではさらに先樹脂ー後染色の影響を調べ，芯部樹脂加工に伴
う外部の不用樹脂を脱落せしめた後においても尚芯部樹脂加工の効果の残存する事を確認した。本
勢教授 柑助手 H 普1 学生(現在東洋紡績KK) 州勢2 学生(現在酒伊繊維工業KK)
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報ではさらに目的への一歩を進め，前報でビーカ一実験で得られたものを中間工業規模の実験での
先の効果を確める事が出来た O したがってさらに次の段階である「同時反応染色と第2の外表樹脂
加工」を施し，それ等の諸性質を検討した。 C1 Jと C][ Jとについて記述し， C 1 Jでは前半の
工程すなわち 「先樹脂加工」と「外部樹脂脱落 (Peeling)Jとを中間工業規模で行い，それも前者
は連続式の従来の装置2)を用い後者のためにはノミッチ式の特殊装置 (第14報参照〉を使用した口
C ][)においては主として小仕掛(時には 200g単位〉で， C 1 )で得た試料について反応染色と
外表樹脂加工試験を行った。
本報告はし 1よいよ全部を中間規模で行うための準備段階であるが，得られた結果からは最終日的
への加工の意義もより明白となって来た事を示 している。
?
部験 の
実 験 C1 J 中間工業規模での外部樹脂脱落工程までの試験
試 料 : 単糸 3deおよび 8deのレイ ヨントウ(総デニーノレ10万のプライト〉でトワ状で
“Presiton"加工を行ったもの O
前報に準ずる D樹脂液
装置 トワの先樹脂加工は
的報lζ準じ連続式本
学の)JI1工機を使用，
このものは第11報の
装置をさらに大I!Jに
改修したもので，細
;'l，jSは未発表であるが
後報に譲る 〈第 1図
参照〉。次 lζ ピーリ
ング工程は本学のパ
ッチ式樹脂加工機3)
を用いた く第 2図参
照〉。 第 1 Izl Jl'4 2 図
前報l乙準ずるぺ
ピーリンク守の条件は前報の結果から比較的好成績のものを採用した。記号等の使
方法
宜上次表に示 第1表ピ ー リング処理試薬と条件
しfこ。 Zピ\LJ\也テ記試呈♂二薬お〉町よJー一Z議」I長ι 長サJンEス主レL産ッサ量」ン盟モ得ZーI処~理OC温L度I処」理全時]間|浴 比実 験 C][ J 
試 料 : 実験 C1 )の
ものまたはこ a 恥 0.5 I 0.5 I 0.5 剖印 |1m
れに準ずるも
b (// G) I 0.3 I 0.3 I 0.2 I 60 I 30 I 1: 50 
c (1/ H) I 0.2 I 0.2 I 0.1 I 60 15 1 : 50
のO
i ) 反応染色および第 2外表樹脂加工
a)染料 ProcionBril1iant Red 2 BS 
Procion Bri lian t Blue RS 
Sumi tex Resin F -5 (樹脂分50%)
Sumitex Resin G-.2 (樹脂分40%)
b)樹脂
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c)触媒
d)処法
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Sumitex Accelerator KX 
繊維試料 100g 
染料 (1%染色として)1 g 
NaZS04 72g 
NazCOa 18g 
rF-5の時 36g 
Resin (0.6%樹脂濃度として) ~ 
lor(G-2の時 45g) 
rF-5の時 7.2 g (樹脂液の20%)
触媒{
lor(G-2の時13.5 g) (/1 30%) 
浴比 1 : 30
温度 300C 
e)加 工 : 同一浴l乙て次の順で染色および樹脂加工を行う。
1. 樹脂を適量の水で稀釈しこれに稀釈した触媒を混入しさらに水でうすめた染料を加え
るD
2. 上の液に繊維試料を浸漬し10分の後 Na2S04を徐々に加え40分間K:加え終ると次に
Na2COaを添加し， (0分間浸漬を続け染色するく適宜揖梓〉絞率100%~乙絞る(乙の
際はローラー)。
3. 次に 750Cで20分間中間乾燥を行う c
4. 1300Cで10分間キューアを行う。
5. 最強にサン Vック只A2g/1，浴比 1: 50で 950Cで10分間ソーピングし乾燥する O
ii) 諸測定
a)結節強伸度 b)圧縮回復率(前報l乙準ずる〉
c)日光堅牢度:染色および第2外表樹脂加工試料を7---8cm平方のポーノレ紙に一定張力
の下l乙引揃え両端をテープで貼りつけ， Fade-o-meterに15時間曝露し未処理のもの
と比較した D
結果および考察
実験(1 J 
第 2表は 3deおよび 8de各試料を中間工業規模で先樹脂加工とピーリングを行ったものについ
ての全樹脂と定着および高温アルカリ可溶性樹脂の量とそれ等の脱落および保持率を測定乃至算出
した値などである O 尚結節強伸度を合わせ示した。ピーリング処理によって脱落する全樹脂量は樹
脂の Addonの41.5---11郊に亘って種々であるが，その内，定着樹脂の脱落率は左程大きくはなく
ピーリングの苛酷さ緩徐さによって29--0.6%の範囲に亘っている O したがってその保持率は71---
99.4%という事になる O 又第2表の高温アノレカリ可溶性樹脂の脱落し得る量は 3dるおよび 8品に
おいて夫々1.52および3.41%(轍維試料に対して〉あった訳であるが，乙れ等が各々ピーリングの
後には条件によって異るO.5---0. 6% (3 dめおよび0.97--1. 45% (8 dめに減少している口との事
はピーリングによって脱落した樹脂の内，高温アノレカリ可溶性樹脂が甚だ高率であって67.1---58.5
% (3dのおよび71.6.--57.5%(8 dめにおよんでいる事を意味する o 後章で圧縮回復率のデータ
と考え合せるとよくわかるのであるが，乙の種の可溶性樹脂は主として外部樹脂であろうと推察せ
られ，ピーリングとしては充分よく脱落せしめた方がよい択である。尚ピーリング後の定着樹脂量
の大小と可溶性樹脂とが結節強伸度や圧縮回復率とに大いに関係があり，両者を共に向上するため
には甚だむつかしい限度がある様である口第2表からも明らかな様l乙定着樹脂のより大きいものは
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第2表 各試料のピーリング前後の全，定着，可溶性樹脂量と脱落および保持率と結節強伸度
アけリ| 「ー 高性リング後の試リ900C クソ点脱落した るピ定ー着リ樹ン脂グのによ 料苛溶の 樹温脂アルのカ 結節 結節
ーピン
樹脂量 落に樹よ脂る脱量全樹脂量 | 強度 伸度
脱落率保持率脱落率保持率
(%) I (搭) (%) I (銘) (gjd)k (%)k 
9.92 I 8.40 1. 52 I 0 o I 0 0 0 I 0.29 9.4 
一一
6.45 I 5.95 0.50 I 35 29 I 71 I 67.1 I 32.9 I 0.49 9.2 
一一 一一一
同曲。c(Sxb却)分上 8.18 7.55 0.63 I 17.5 10 I 90 I 58. 5 I 41. 5 I O. 46 10.8 
一一
同曲。CX15:分上 I 8.20 7.60 0.60 11 9.5 90.5 60.5 39.5 0.35 8.7 
(Sc) 
ピー(リRン)グ前 8.29 4.88 3.41 O 。 0.40 3.3 
一一一
ピ80リ0C(ーSXdン的)グ分後 4.84 3.87 0.97 41. 5 20.7 79.3 71. 6 28.4 0.74 3.5 
8 de 
向600Cx30分上 5.23 4.08 1.15 36.9 17.5 82.5 66.3 33.7 0.67 4.5 
(Sb) 
向600Cx16分上 6.30 4.85 1. 45 I 34.0 0.6 99.4 57.5 I 42.5 0.65 5.0 
(Sc) 
結節強度はより小さしまたピーリングの度合のよりはげしく可溶性樹脂のより少いもの程結節は
より強い口加工段階によって圧縮弾性的挙動がどの様になるかは第3図および第4図によってみら
れるく図中 SA，SB， Soはら，Sb，Scの乙と〉。各図の記号は第2表の記号に対応する O 図からわか
F角「、さ、J
》3詰、
60 
相
ヨ0
'lf) 
10 
荷重一圧縮回復率曲線
(3de) 
40 60 官。
一千一→ l0 d.d (O/CIt1~) 
第 3 図
'70 
3¥、J 60 
ト|
CEo M  qS 回
30 
20 !. 
100 ')J) 
荷重一圧縮回復率曲線
(8de) 
ら仁
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る様にピ リー ングを行わないRは圧縮回復率は一番高いのであるが結節強度は最も低い。ビーリン
グは確かに結節強度を向上させる D しかし圧縮回復率その他の性質との調和のために限度がある D
ピーリングによって定着樹脂を甚しく脱落せしめる事は望ましくはなし結節強度を上昇しても圧
縮弾性的挙動が悪くなって来る O ピ リー ングの条件の最も苛酷なSaでは，特l乙3deの場合，定着
樹脂の脱落率が約30%である為か芯部加工効果が相当減殺されているらしく ，(その為に結節強度
は上昇しているが〉圧縮回復率が重荷重では低下 している口同様の点について 8deの方をみる と
定着樹脂の約80~ぢは保持せられている為か らでは圧縮回復率は重荷重でも尚上昇 しつつある O そ
して結節は 3者の中最も高い。しかし圧縮回復率をより向上するためにはより緩徐な条件をえらぶ
可きであろう o 3 de， 8 de両者を通じて最も緩徐な条件の Scが定着樹脂保持率も大きく 100g/口
cmまでの各荷重の下で圧縮回復率が Sa，Sb， Scの中最も大きい。
次にこれ等試料を ProcionBrilliant Red 2 BS， Procion Brilliant Blue RS， Remazol Brilliant 
Red BB，および CibacronBlue 3 G などを用い反応染色を行い夫々定性的乍ら比較 してみた口前
3者は 8deについて， 最後のものは 3deについて試験した。その結果は 8dるおよび 3deを通じ
てピーリ ングの最もはげしい ら のものが ProcionBrilliant Red 2 BSの場合明らかに最も濃厚に染
っている く第5図の写真参照，但し説明文のA，B，Cは a，b，cにてピーリン グの乙 と)。
第 5 図
(上段〉
8 de. パッチ式染色機 : 8 de. ビー カー 染色法によ13de. 中間工業的 染色樹 ~ 8 de. 中間工業的 染色樹
による染色 jる染色 thBrill Red 2Bs tU 凶 Red2 BS 
向上 (A)，向上 (B)向 上 (A)，向上 (B)i (TA): (T心
向上 (C)，向 上(R)向 上 (C)，向上(R)jf f fm:7 7RU23iEd 
(Procion Brill. Red 2BS) (Procion Brill. Blue RS) i (Sumitex Resin F-5) (Sumitex Resin G-2) 
(下段) 左から 3de.中/1¥1工業的染色樹脂加工TA，TB， Toの/1]((Procion Brill. Red 2 BS + Sumitex Resin F -5) 
実 験(I J 反応型同時染色樹脂加工
( i ) 3 deレイヨン・トワの場合 〈反応染料とSumitexResin F-5) 
実験(1 Jで芯部樹脂Jn工とピ リー ングを行った試料を ProcionBrillian t Red 2 BSで染色し次
に SumitexResin F-5で樹脂加工 (実験法の通り)した ものの諸性質を検討した。第 3表はこの
様な各試料の結節強伸度のデータであるが比較のための使日上第2表のものを併記したD 乙の表に
も明らかな如く ，また先にも言及した様にピーリン グの深まるにしたがって結節強度が明瞭に上昇
している D そしてその上「反応染色と第2外表樹脂加工」とによって再びわずか乍ら低下しているo
次に染色状態をみるに，染料と第2樹脂とが共存する場
合の染色では，単独染色の場合よりも梢淡色に上る o
また染色と第2外表樹脂加工と向時に行った場合にお
いても，単独の場合の先の例の如くピーリングの最も深
く強い条件の Paの試料は明らかに感知出来る程度によ
り濃厚に染っている D この事はPaによってより多くの繊
維素-OHが露呈され，染料や第2樹脂に対してよりよ
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3 deの各加工段階での結節強伸度
力日 記 結強 節度 結伸 節度工
段階 す<=1 (gjd)k; (労)ι
第1樹脂ン加グ工) R 0.29 9.4 と(ソー ピ
向ピー 上リング後 Pa 0.49 9.21 
a 
一同 上 Pb 0.46 10.8 b 
同 上 Pc 0.35 8.7 c 
同時樹脂加工 a 
Pbの同上 Tb I 0.44 I 10.4 加工
Pcの向上 TcI 0.34 I 8.5 加工
第3表
第 6図
8 deの場合加工各段階での結節強伸度
試有料無及の加段工階 記号 結i節g/d強i度i結節(箔仲)度ιl! 醐融 寺勺
原第原型時(~血試染加1樹工玉量料色試主樹脂K.虫加魁反脂料) 応工同一 no-R R 0.40 I 3.3 ソーピングのみ
1.17-0.96 009555 
To 0.96 I 9.6 I 1.17 xlOO=17. 
(T処理による表面樹脂のため低下)
RFグZをaTピで芸ー処品理ン Pa 0.74 3.5 
Pb 0.67 4.5 
染P乏Ra色を生加を樹ピ1で反脂ー工処応同リ理型時ン
Pc 0.65 5.0 
0.74-0.61 X 1∞=17.6% 
Ta 0.61 7.2 
(T処0理.7に4.よ58る表面樹脂のため低下)
Pbを向上 0.670.-670 X100=13.42箔TlI 0.58 5.1 加工 (同 上)一
Pcを向上 Tc 0.50 3.7 
-0.1653-50.-50 X100=23.19百
加工 (同 上)平均 18.04%
第4表
く反応を可能ならしめたものと考えられる o
堅牢度については後で述べる D
圧縮弾性的挙動への影響。
第 6図は実験(1 Jの試料のabcのものに反
応染色と第2反応樹脂との同時加工によって
得られた試料の圧縮回復ー荷重曲線である o
但し点線の曲線はピーリングのみのもので比
較のため併記した CA，B，Cはa，b， cを表す)。
ピーリング後の，この後処理の圧縮回復へ
の影響は図より明らかな如く ，Ta， Tb， Tcは
低荷重においては何れも Pa，Pb， PCよりも上
昇し，重荷重においては逆に何れも低下して
いる O 乙の事は第 2の表
面樹脂のため少々硬さを
増した事と，他方におい
て染色の際のアルカリの
影響のため定着樹脂の幾
分かが脱落を起した事に
起因していると考えられ
るo とすれば上の事は実
験(1 )で説明した事か
らもよく納得出来る事で
あり，従来からの我々の
見解ともよく一致する o
乙の図から明瞭な様にピ
ーリングを余り深くする
事は甚だ不利であること
がわかる D
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(ii) 8 de vイヨン・トヲの場合〈反応染料と SumitexResin G-2) 
ピ-9ング条件 aとCとの試料については ProcionBrilliant Red 2 BS， bの試料については
Procion Brilliant Blue RSを用い第2樹脂として乙の場合は SumitexResin G-2とで処理した。
また比較のため全然樹脂加工を施していない試料についても反応染料と第 2樹脂とで処理したD
〈イ〉 結節強仲度 データは第4表の通りである D 乙の表から明らかな如く結節強引制度に関
する限り 3d邑の場合と略々同様の現象が認められる O
3deの場合は反応染色と同時樹脂加工とによる結節強度の低下は只わずかであったが， 8dるの場
合では明瞭に低下の傾向が認められる O 若し
この低下が繊維の表面にある第 2樹脂に主と
して起因すると仮定して第 4表から計算して
みると備考欄に示した如く未処理の繊維に
「染色・樹脂J加工 (To)で約18%(17.95 
%)の結節強度の低下となっている o Taで
17.6%， Tbで 13.5%，Tcで23.1%で3者の
平均は 18.04%である O 偶然の一致かどうか
は今後の研究に待っく3併の時は全体の差が
わずかでこの様な考えが当てはまるか，また
意味があるかどうか明らかで、ないが， 8.17， 
4.35， 2.86%となっている〉。
〈ロ) 圧縮弾性挙動
第7図は第4表の各種の記号の試料につい
て圧縮回復率一荷重曲線を示した。その点線
はピーリングのみのものである (Pa，Pb， Pc)o 
Pa， Pb， PCの何れもが荷重の増大するにした
¥00 がって圧縮回復率は上昇している事を示して
いる O すなわち繊維の芯部加工による構造改
質は達成されているO 乙の事は第2表のデー
タから明らかな如く，定着樹脂の保持率は 3dー のより高く79.3，82.5， 99.4%で，且つ Pa，Pbで
は高温可溶性樹脂の脱落率がより大(保持率はより小〉である事から当然期待出来る。
3d五と比較して甚だ
興味がある口
また Ta，Tb， Tcは
Pa， Pb， Pcに比し何れ
も各荷重において圧縮
回復率は上昇してい
るo すなわち 8d告で
Sumi tex Resin G-2の
場合は 3dるで同F-5の
場合に比し反応型同時
染色樹脂加工が圧縮回
復率の低下よりは寧ろ
向上に役立っている事
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第5表 種々の加工段階のものに種々の染色を施した時の日光堅牢度
|処 理 i記号 1 使用染料!堅宰度I ~ .>=r. I "w ':J I 1.;<;:. m ;Ac 1M I_C級一
IRを(a)でピーリング
!したまま反応染色 I (no-R)a.c I Cibacron Brilliant Red 3 B 5 
第2樹脂はなし
向上 I(no-R)a'1・IRemazolBrilliant Blue RS I 5 
同上 i(no-R)句 IProcionBril1iant Red 2 BS 5 
同上処理後 IfD '¥ _ ._ J B L 
第 2樹脂加工 I(P山ゅ+Res.21 同 上 I 3 
ET自起訴記長自主染 I(T山町)I 同 上 I 2 
Pa試料に I ('T''¥ ~ _， I B L 向上加工 I(T山・R2) I 向 上 1 4 --5 
Pb 試問料上に加工|向付2)| 同 上 [4'"-'5 
Pc試料に ! ('T' ¥ ~'__， I 
向上加工 川町)I Procion Brilliant Red 2 BS 4'""' 5 
49 
がわかる o 一方芯部樹脂加工を施さずして反応染色および G-2同時加工のものToは低荷重ではTa
のよりは梢上位にあるが，重荷重では Ta，Tb， Tcの何れのよりも下位にあって，一方では結節強度
は高いが，圧縮回復の挙動の点からは好ましくない事がわかる口
〈ハ〉 染色性と日光堅牢度
同時樹脂染色では梢淡色に上る傾向があるが，染めむらはなかった。実験法に記した如くして日
光堅牢度を測定し第5表に示したD
乙の表からわかる様に全然樹脂加工を施さない試料 (no-R)では各種使用した反応染料で何れも
5級であった。未加工上に「反応染色と外表樹脂」の Toは2級，Paに反応染色を行って後に外表
樹脂を施したもの，すなわち Pa+'HR2は3級であった口然るに Ta，Tb， Tcすなわち「同時染色一第
2樹脂」では，何れも 4--5級であった事は興味深い Q
Rayonの樹脂加工に関する研究(第17報)
総
〈但し第6表
括
以上実験(1ユ(lIJからピ-9ングが可成りの成績で中間工業規模ででも行い得る事を明らか
にする事が出来たロまた以上各項目について検討中，ピ一日ングを行う意義も自然明瞭になったと
思われる o さ
らにこれに後
染色・後樹脂
加工を行う事
も適当な第 2
樹脂とそれの
条件を選べば
圧縮回復率，
結節強度，染
色堅牢度，等
に関して有効
な諸性質を最
も調和的に共
立せしめる事
が出来る。第
6表は上記の
意味において
no-R， R， To， 
A，B，Cおよ
び (Ta)(d.R2b (T b) (a. R2l或は (Tc)ω・R2lを比較し一目瞭然たらしめたものである口
中A，B. Cは (Pa)a・p，(Pb)d・p，(PC)d・pの乙と〉
〈付記 本稿は日本化学会第14年会 (1961年4月3日〉にて講演〉
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